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(57) Abstract: The invention 
relates to a method for producing 
a metal strip using a twin-roll 
casting device. This twin-roll 
casting device is formed by two 
counter-rotating casting rolls 
having casting roll axes that are 
situated parallel to one another 
and by two side plates that rest 
against the faces of said casting 
rolls. The introduced molten metal 
is conveyed out of the casting gap, 
which is formed by the casting 
rolls, in the form of an at least 
partially solidified metal strip. The 
aim of the invention is to improve 
the sealing of the melt pool when 
beginning casting and during the 
passage of parasitic solidifications 
through the casting gap. To this end, the invention provides thai the side plates (6, 7) are, within a first time interval (At,), moved 
toward the faces (17, 18) of the casting rolls in a first direction of motion parallel to the casting roll axes (4, 5), and that the side 
plates (6, 7), within a second time interval (Atj), are moved toward a section of the outer surfaces (10, 11) of the casting rolls in a 
second direction of motion parallel to the casting direction (G) inside the casting gap (19). 

(57) ZusainiTienrassung: Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Erzeugung eines Metallbandes mit einerZweiwalzengieBeinrich- 
lung. Diese wird von zwei gegensinnig rotierenden GieBwalzen mit parallel zueinanderangeordneten GieBwalzenachsen und zwei an 
den Stimseiten der GieBwalzen anliegenden Seitenplatlen gebildet: Die eingebrachte Metallschmelze wird als ein zumindest leiler- 
starrtes Melallband aus dem von den GieBwalzen gebildeten GieBspalt ausgefordert. Zur besseren Abdichtung des Schmelzenpools 
bei GieBbeginn und bei Durchgang von parasitaren Erstamingen durch den GieBspalt wird vorgeschlagen, dass die Seitenplatten 
(6, 7) in einem ersten Zeitinter\'all (At,,) in einer ersten Bewegungsrichtung parallel zu den GieBwalzenachsen (4, 5) gegen die 
Stirnseiten (17, 18) der GieBwalzen bewegt werden und dass die Seitenplatten (6, 7) in einem zweiten Zeitintervall (AI2) in einer 
zweiten Bewegungsrichtung parallel zur GieBrichtung (G) im GieBspalt (19) gegen einen Abschnitt der Manielflachen (10, 11) der 
GieBwalzen bewegt werden. 
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Verfahre n zur Erzeuauno eines Metallbandes mit einer ZweiwalzenqieBeinrichtunq 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Erzeugung eines Metallbandes mit einer 
Zweiwalzengie&einrichtung und eine Zweiwaizengielieinrichtung zur Durchfuhrung des 
Verfahrens, Vorzugsweise wird eine derartige ZweiwalzengieBeinrichtung zur Herstellung 
eines Stahlbandes mit geringer Dicl<e, insbesondere in einem Dickenbereich von 1 .0 mm bis 
10 mm verwendet 

Die Zentrall<omponente einer ZweiwalzengieBanlage ist von zwei gegensinnig rotierenden 
GieBwalzen mit parallel zueinander angeordneten GieBwalzenachsen und zwei an den 
gegenOberliegenden Stimseiten der Gie&walzen aniiegenden Seitenplatten gebildet. Der 
Abstand der beiden Gie&walzenachsen zueinander ist so eingestellt, dass die MantelflSchen 
der GieRwalzen einen im wesentlichen parallelen GieBspalt bilden, der der GieBdicke des zu 
giellenden Metallbandes entspricht. Die MantelflSchen der zusammenwirkenden Gieflwalzen 
und die beiden Stimseiten der Seitenplatten bilden einen in Umfangsrichtung geschlossenen 
Raum fQr die Aufnahme der Metallschmelze. die Qber einem Zufluss zugeleitet wird, an den 
gekQhIten MantelflSkchen der Giedwalzen erstanrt und In Form eines zumindest weitgehend 
durcherstarrten Metallbandes bus dem Giefispalt ausgefdrdert wird. Eine Anlage dieser 
Bauart und Funktion ist beispielsweise aus der WO 98/04369 bereits bekannt 

Die Stimseiten der GieBwalzen liegen mit.geringer Toleranz in parallelen Ebenen. Die an 
den Stimseiten der GieBwalzen aniiegenden Seitenplatten bestehen aus feuerfestem 
Material und sind in einem Tragrahrnen eingebettet, der Teil eines Seitenplattenmanipulators 
Oder einer StOtz- und Tragvorrichtungen fbr die Seitenplatten ist. Derartige Einrichtungen 
sind in vielen Ausfuhrungsformen. wie beispielsweise aus der EP-A 714 715 oder der EP-B 
620 061 bekannt 

Die aus feuerfestem Material hergestellten Seitenplatten werden gegen die Stimseiten der 
GieBwalzen mit vorgegebenem Druck angepresst, um ein dichtes Aniiegen an diesen 
Stimseiten sicherzustellen. Die Seitenplatten sind hohen und ttrtlich unterschiedlichen 
medianischen und thermischen Belastungen ausgesetzt. Im Schmelzenpool und im Bereich 
des GieBspaltes besteht ein direkter Kontakt mit der Metallschmelze und damit ein 
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erhebKcherthermischer bzw. chemischer VerschleiR; im Bereich der Kohtaktflache von 
Seitenplatten und Stirnselten der Gieliwalzen kommt es vorwiegend zu mechanischer 
AbnQtzung durch die Relatlvbewegung der Bauteile unter Druck und erhohter Temperatur. 
Urn den GesanritverschleiB zu nninimieren und die Lebensdauer der Seitenplatten zu 
erhdhen. sind berefts Losungen bekannt. bei denen die Seitenplatten entsprechend den 
ertllche Beanspmchungen aus verschledenen Materalien gefertigt sind (WO 98/04369). 

2ur Kompensatton des VerschleiBes und zur Aufrechterhattung eines dichten Aniiegens 
warden die Seitenplatten nach dem Stand der Technik gegen die Gieliwalzenoberflache 
gepresst oder kontinuierlich in RIchtung auf die GieBwalzenmantelflache zubewegt. 

Bel der gattungsbildenden AusfQhrungsform einer ZweiwalzengleSelnrichtung. wie sie 
belsplelswelse aus der EP-A 714 715 oder der EP-B 620 061 bekannt 1st. warden stirnseitig 
an die GieRwalzen angesteilte Seitenplatten laufend unter Anpressdruck gehalten. In 
AbhSnglgkeit vom eingestellten Anpressdruck und der GleBgeschwindigkelt kommt es zu 
elner kontinuierlichen AbnQtzung der Seitenplatten Qber den Produktionszyklus. der die 
errelchbare Gleftdauer llmltiert. EIn welterer unangenehmer. prozesstechnischer Nebeneffekt 
dieser Anordnung 1st die Entwicklung von VerschlelRmarken an der Kontaktflache zwischen 
^^Seitenplatten und erstanrter Bandschale. 

DemgegenQber ist es aus der EP-B 285 963 oder der EP-B 380 698 fiir eine andere 
Anordnung von GleRwalzeri und Seitenplatten bekannt. die feuerfesten Seitenplatten Qber 
einen Teilberelch Ihrer Dicke auf einem schmalen Randstrelfen der GieSwalzen aufeusetzen 
und die Seltenplatte wShrend des GleBvorganges mit elner vorgegebenen 
Vorschubgeschwindigkeit In RIchtung zum GieBspalt zu bewegen. GemSR der 
beschriebenen konstruktiven LSsungen sind die Seitenplatten auf elner TrSgerplatte fixiert 
Oder in einem Rahmen gefQhrt und werden durch eInen Splndeltrieb. eine Zahnstange oder 
ahnllche mechanlsche Mittel gegen die Gieliwalzen bewegt. Die GleRwalzen sind stirnseitig 
mit VerschlelBscheiben belegt. die fQr ein entsprechendes Abriebverhalten sorgen. ohne 
dass die teuren Gieliwalzen selbst einem Verschleili durch die Seitenplatten unterliegen. 
Einerselts wirken sich die umlaufenden Kontaktrlllen zwischen VerschleiBscheiben und 
Seitenplatten wegen der unterschiedllchen Temperatur der beiden Bauteile negativ auf die 
Bandkantenblldung aus. andererseits ist durch die ausschlielilich mechanische 
Vertikalfuhrung der Seitenplatten die stirnseltlge Abdichtung des Schmelzenraumes nicht 
ausreichend gewShrleisteL 
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Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es daher, diese Nachteile des Standes der Technik 
2u vermeiden und ein Verfahren zur Erzeugung eines Metallbandes in einer 
Zweiwalzengielieinrichtung und die hierzu notwendige Zweiwalzengielieinrichtung 
vorzuschlagen, wobei sowohl zu Gieflbeginn eine vollstandige Abdichtung des 
Schmelzenraumes gewahrleistet wird, gleichennaRen wie beim Durchgang von parasitaren *^ 
Erstarmngen durch den Gieltepalt. Welters soli der horizontale Verschleid der Seitenplatten 
an der Kontaktflache mit den Giedwalzen-Stimseiten gleichenmaKen verringert werden, wie 
der VerschleiK in der Kontaktflache der Seitenplatten mit den erstarrten Bandschalen und 
gleichzeitig eine bessere Bandkantenqualitat beim Austritt aus dem Giedspalt erreicht 
warden. 

Diese Aufgabe wird bei einem Verfahren der gattungsgemSllen Art dadurch erreicht, 
dass die Seitenplatten in einem ersten Zeitintervali in einer ersten Bewegungsrichtung 
parallel zu den Gie&walzenachsen gegen die Stimseiten der Gjiel^walzen bewegt werden 
und dass die Seitenplatten in einem zweiten Zeitintervali in einer zweiten 
Bewegungsrichtung parallel zur GieHrichtung im Giedspalt gegen einen Abschnitt der 
MantelflSchen der GieKwalzen bewegt werden. 

Durch die Kombination von horizontaler Bewegung der Seitenplatten in Richtung der 
GieBiwalzenachsen und vertikaler Bewegung der Seitenplatten in GielLrichtung wird durch 
den Abrieb eine Stufe in der Seitenplatte erzeugt, die sowohl eine stimseitige als auch eine 
umfangsseitige DichtflSche und damit Abdichtung ermQglicht. Durch entsprechende 
Kombination der beiden Bewegungen werden beide Dichtfldchen kontinuierlich oder in 
Zeitintervallen emeuert. 

Dies wird zweckmS&ig dadurch erreicht, dass in zeitlicher Abfolge das erste Zeitintervali 
zumindest in einem Teiiabschnitt das zweite Zeitintervali Qberlagert. 

Dies kann aber auch dadurch erreicht werden, dass in zeitlicher Abfolge das zweite 
Zeitintervali zumindest in einem Teiiabschnitt das erste Zeitintervali Qberlagert. 

Nach einer bevorzugten Ausfuhrungsform beginnt das erste Zeitintervali vor dem zweiten 
Zeitintervali. Somit wird die Abdichtung des Schmelzenraumes dadurch erreicht, dass im 
ersten Zeitintervali eine Vorschubbewegung der Seitenplatten in Richtung der 
Giefiwalzenachsen erfolgt und so ein Einschleifen der Seitenplatten an den Stirnseiten der 
GieRwalzen erfolgt und erst dazu zeitversetzt durch eine Vertikaibewegung in Giefirichtung 
ein Einschleifen der Seitenplatten an der Mantelfl^che der Giefiwalzen in einem Malie 
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erfolgt, das dem jeweiligen Verschleifi durch die Bewegung der Seitenplatt&n In Richtung der 
GieRwalzenachsen entspricht 

Das erste ZeitintervaM beginnt mit dem ZufOhren der Metallschmeize in den Schmelzenraum 
Oder vorher. Ein gewisser zeitlicher Vorlauf erm5glicht die OberbrQckiing von fertigungs- • ' 
Oder montagebedingten Schiefstellungen der Seitenplatten sowie fertigungs- Oder thennisch 
bedingten Verfcrmungen der Seitenplatten und den daraus resultlerenden Spalten zwischen 
Gie&walzen und Seitenplatten durch den Einschleifvorgang. 

Die Werkstoffe fQr die Seitenplatten mQssen eine hohe themiische Belastbarkeit, eine hohe 
ThennnoschockbestSndigkeit. eine hohe Abrlebfestigkeit bei Kontakt mit der Metallsdimelze 
und der GieBwalzenoberflSche, sowie Resistenz gegen chemische Erosion und Korrosion 
aufweisen. Derartige Werkstoffe bestehen aus einem Stoffgemisch aus mehreren 
Komponenten feuerfester Gmndwerkstoffe, wie SiOa, AI2O3, BN, SI3N4, ZrO^ Graphit etc. Dte 
Seitenplatten wenjen In AbhSngigkelt von den Verschleifieigenschaften des venwendeten 
Feuerfest-IVlaterials gegen die GleRwalzen bewegL Die Seitenplatten sind einteillg 
ausgebildet. Sofem sie abschnittsweise unterschiedliche Materialien enthalten, urn den 
Kontakt mit der Gieliwalze und der Metallschmeize optimal zu entsprechen, sind diese 
Seltenplattenteile in einem gemeinsamen Tragrahmen zu einem gemeinsam bewegbaren 
Bauteii zusammengefQgt. 

Nach einerzweckmaBigen AusfQhrungsform wird das erste Zeltintervall von drel Abschnitten 
gebildet und zwar von 

• einer Startphase. bei der die Seitenplatten wahrend einer Zeltspanne von maximal 90 
sec mit einer Vorschubgeschwindigkeit, die einem Materialverschlelli an den 
Seitenplatten von wenlgerals 50 mm/h, vorzugsweise von 1 mm/h bis 30 mm/h 
entspricht, gegen die Stimseiten der GleCwalzen bewegt werden. 

• einer Obeigangsphase, bei der die Seitenplatten w3hrend einer Ziftspanne von maximal 
3 min mit einer Vorschubgeschwindigkeit, die einem MaterialverschlelB an deh 
Seitenplatten von weniger ais 20 mm/h entspricht, gegen die Stimseiten der GieBwalzen 
bewegt werden und 

• einer stationSren Betrlebsphase, bei der die Seitenplatten mit einer 
Vorschubgeschwindigkeit. die einem MaterialverschlelB an den Seitenplatten zwischen 
0.2 mm/h und 4 mm/h entspricht. gegen die Stimseiten der GieBwalzen bewegt werden. 

Somit werden bei diesem Verfahren innerhalb bestimmter Zeitintervalle vorgegebene 
VerschleiBraten an den Seitenplatten durch Steuerung oder Regelung der 
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Vorschubgeschwindigkeit in Richtung der GieBwalzenachsen erzielt und auf diese Weise ein 
problemloses Anfahren der ZweiwalzengieBanlage errhoglicht. 

Nach einer weiteren zweckmafiigen Ausfuhrungsform wird das erste Zeitintervall von drei 
Abschnitten gebildet und zwar von 

• einer Startphase, bei der die Seitenplatten wahrend einer Zeitspanne von maximal 90 
sec mit einem Anpressdruck, der einem Materialverschleifi an den Seitenplatten von 
weniger als 50 mm/h, vorzugsweise von 1 mm/fi bis 30 mm/h entspricht, gegen die 
Stirnseiten der GieHwalzen gepresst werden, 

• einer Obergangsphase. bei der die Seitenplatten wShrend einer Zeitspanne von maximal 
3 min mit einem Anpressdruck, der einem Materialverschleili an den Seitenplatten von 
weniger als 20 mm/h entspricht, gegen die Stirnseiten der GieBwalzen gepresst werden 
und 

• einer stationSren Betriebsphase, bei der die Seitenplatten mit einem Anpressdruck, der-- 
einem Materialverschleili an den Seitenplatten zwischen 0,2 mm/h und 4 mm/h 
entspricht, gegen die Stirnseiten der GieBwalzen gepresst werden, 

Bei beiden alternativen Verfahren werden innerhalb bestimmter Zeitintervalle vorgegebene 
VerschleiRraten an den Seitenplatten durch Steuerung oder Regelung des Anpressdruckes 
in Richtung der GieBwalzenachsen erzielt und auf diese Weise ein problemloses Anfahren 
derZweiwalzengielianlage ermoglicht. 

Bei beiden Varianten beginnt das zweite Zeitlnten^all spatestens 30 min, vorzugsweise 
bereits 10 min nach Beginn des ersten Zeitintervalls. Um den Vorteil der zweiseitigen, 
sowohl stimseitigen als auch umfangsseitigen Abdichtung des Raumes fOr die 
Schmelzenaufnahme weitgehend zu nutzen, beginnt das zweite Zeitintervall im wesentlichen 
mit Beginn der stationSren Betriebsphase. 

/^alog zu den beiden oben beschriebenen Verfahrensweisen fur das^rste Zeitintervall ist 
gleicherniaften fur das zweite Zeitintervall vorgesehen, dass die Seitenplatten wahrend 
dieses zweiten Zeitintervalls mit einer Vorschubgeschwindigkeit, die einem 
Materialverschleili an den Seitenplatten von 2 mm/h bis 20 mm/h, vorzugsweise 4,0 bis 
lOmm/h. entspricht, gegen einen Abschnitt der Mantelflache der Gieliwalzen bewegt wird. 
Oder dass die Seitenplatten wahrend des zweiten Zeitintervalls mit einem Anpressdruck. der 
einem MaterialverschleiB an den Seitenplatten von 2 mm/h bis 20 mm/h. vorzugsweise 4,0 
bis 10mm/h, entspricht, gegen einen Abschnitt der Mantelflache der Gieftwalzen gepresst 
werden. 
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G T^'^ emgesohllffenen DichWBehen weMen wihrend de^ laufonden 

G eSbemebes a,mahllch beschSdlg, dun* E,osr«i u„d Kon»sion abgsbau,. sodass es 

wlh ^T"^""" ^"^ elnwandfralen Mete«bandes aus^icht wenn die Seitenplatten 

undswisto,dsphase„e,„a„derabwechsal„unddlesfflls,andphasenders«l,en^^^^ - 
m,n vorzugswelse 5 ™n, nlcht Obensch^iten. Hieter W es ausrefchend. »e„n die 
Se.tenpla«en wShrend Jeder Bewegungspl,ase 0,01 bis 2.0 mn,; vorzugsweise 0.1 
.0 n™. gegen ehen AbsohnW der ManteldSehe der GieSwalzen bewegt werten. 

Nach dem Einsetzen einer neuen feuertesten Seltenplatte In die Seltenplaaen- 
T^gvooichtung Oder den Seltenplatten^^anipulator 1st es vo,tein,aft. wenn den, e,aen 
2e*me™all eine Einschlelfphase unmiaeibar vo^net vM. bei der die Seitenpla«en 
v^hrend e,ner Zeitspanne von maximal 120 sec mil eIner Vo,«hubgesei™rtndlglcell Oder 
mind y^"^' '^•^^ Materialve«*ieilS an den Seitenplatten von 

gunsbg bee,nflusst wenn d,e Seitenplatten wShmnd eines Teilabschnitles dieser 
ITah h'^ sogebenenfalis z>«8tziich mlt hohem Anp,essdruck in GieBrici,tung gegen 
emenAbsohnrtlderManteiflachenderGleawalzengapresstv^nten. " 

Elne zwedonaBig Vori3areitungsphase. urn die Seitenplatten fOrden GieSvorgang 
vo^bereiten. besteht aud, darin, dass dem e^ten ZeKlnte^all eme Elnscl,lein*ase 

~Z n T """"" """^ Materialve^^a an den SeUenplatten 
von m,ndestens 0,3 mm endelt vrtrd, wobei diese Einschlelfphase bei kalten Oder 

dem S^ge-^nentalis zwisohen dieser Eins=hle«phase und 

anl^R T 2wisoi«„ert,l,zung ertolgt 2u diesem Zweok sind 

an de Ra<*,e,.e der Seitenplatten Heize.nnct,tunge„ vorgesehen, die von Gasb«n„em 
Oder elek.nscl«„ Heizeinrtchtungen, wie lnduldlonshefc«gen eto. geffdet wenjen kannen. 

Z^ZaTTT"'': ^"-^'-^■^cWung zwei parole, 

Seitenplatte-Tragvomchtungen abgeslQIzten Seitenplatten daduich gelast 

' l^TJ^""""''""^''"''"^"^ Horizontaimhningen ft^die Umsetzung einer 
Vorschubbewegung der Seitenplatte in Riohtung der GieBwalzenachsen aulwelst 

• dass ,eder Seitenpiatten-Trageinrichtung eine Horizontafveratelleinrict,lung fOr die' 

honzontale Vertagen,ng der Seltenpiatte und eine Posi.ionse,fassur«selnr,*.ung «rdie 
Honzontalposition der Seltenplatte zugeordnetist, 9™raie 
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• dass jede Seitenplatten-Trageinrichtung Vertlkalfuhrungen fQr die Umsetzung einer 
Vorschubbewegung der Seitenplatte in GieBrichtung. bezogen auf den GteBspalt, 
aufweist, 

• dass jeder Seitenplatten-Trageinrichtung eine Vertikalverstelleinrichtung fur die vertikale 
' Verlagerung der Seitenplatte und eine Positionserfassungseinrichtung fQr die 

Vertikalposition der Seitenplatte zugeordnet ist, 

• dass eine Recheneinhelt Qber Signalleitungen mit den Horizontalverstelleinrichtungen. 
den Vertikalverstelleinrichtungen und den Positionserfassungseinrichtungen zur 
Obermittlung von Mess- und Steuersignalen verbunden ist. 

Die Begriffe .horizontal" und „vertikal" sind hierbel als RIchtungsangaben kelnesfalls 
ausschlleBlich in Bezlehung zur Schwericraftwiri<ung auszulegen. Der Begriff .horizontal" 
orientiert sich an den parallelen GieBwalzenachsen und deren Langserstreckung. Der Begriff 
.vertikal" orientiert sich an der GieBrichtung in der engsten Stelle des von den GieSwalzen - 
gebiideten Gielispaltes (kissing point). Je nach Lage der Giefiwalzen zuelnander sind daher 
von der Wirkrichtung der Schwerkrafl abweichende Richtungen mSglich. 
Bei Zugrundelegung entsprechender Prozessmodelie ermSglicht dieser Aniagenaufbau 
einen prozessgesteuerten Ablauf der Seitenplattenanstellung entsprechend einem 
vorgebenen Ablaufplan unter Berucksichtigung von Eingangsbedingungen, wie 
Stahlqualitaten, Schmelzen- und Oberiiitzungstemperatur, GieBdicke, GieBgeschwindigkeit, 
Seitenplattenweri<stoffe etc., sowie die Beriicksichtigung von aktuellen StSrungen im 
Produktionsprozess. wie unregelmSRigen SeitenplattenvenschleiR, Anderungen der 
GieBgeschwindigkeit und Shnlichem. 

Eine zweckmSliige Ausgestaltung der ZweiwalzengieBeinrichtung besteht darin. dass den 
Horizontalverstelleinrichtungen und den Vertikalverstelleinrichtungen einzelne Anpressdruck- 
Messeinrichtungen zur Enmittlung des Anpressdruckes der Seitenplatten an die GieBwalzen 
in horizontaler und vertikaler Richtung zugeordnet sind und die ^ 
Horizontalverstelleinrichtungen und Vertikalverstelleinrichtungen Qber Signalleitungen mit 
der Recheneinheit verbunden sind. Die Druckmessung ermOglicht RuckschlQsse auf den 
aktuellen SeitenplattenverschleiB und liefert Messdaten als Basis fQr eine kontinuieriiche 
Verbesserung des erfindungsgemaiien Anfahrverfahrens. insbesondere bei Einbindung von 
selbstlernenden Systemen und neuronalen Netzwerken in das Regel- und Leitsystem der 
Aniage. 
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ZweckmaBig 1st die Recheneinheit als Bnzelregelkrels ausgebildet. def ein 
Anlagenleitsystem Qbergeordnet ist Damit k5nnen sp^ell variable Einflussgrolien aus 
anderen Aniagenkomponenten fOr diesen EInzelregelkreis beriicksichtigt werden. 

EIne konstruktiv einfache Ausgestaltung und systematische Strukturierung der Seitenplatten^ 
Trageinrichtung besteht darln. dass die Seitenplatten-Trageinrichtung von einem 
aniagenfesten Basisrahmen. einem Verstellrahmen und einem Tragrahmen gebildet ist 
wobei der Verstellrahmen Qber HorizontaHDhrungen am Basisrahmen und der Tragrahmen 
fur die Seitenplatte Qber VertlkalfQhmngen am Veretellrahmen abgestQtzt sind und die 
Horizontalverstellelnrichtung zwischen Basisrahmen und Verstellrahmen und die 
Vertikalverstellelnrichtung zwischen Verstellrahmen und Tragrahmen fQr die Seitenplatte 
angeordnet sind. 

Zur Vort,eizung der Seltenplatten ist jeder Seitenplatte eine Aufhelzelnrichtung zugeordnet 
die von Gasbrennem Oder elektrischen Heizeinrichtungen gebildet und an der RQckserte de'r 
Seitenplatten angeordnet ist. 

Weitere Vorteile und Merkmale der vorliegenden Erfindung ergeben sich aus der 
nachfolgenden Beschreibung nicht einschrSnkender AusfQhrungsbeispiele. wobei auf die 
beihegenden Figuren Bezug genommen wird. die folgendes zeigen: 

Fig. 1 eine ZweiwafeengielSanlage zur Anwendung des erflndungsgemSBen Verfahrens 

Fig. 2 einen Vertikalschnitt durch die ZweiwalzengieBanalge nach Fig. 1. 

Fig. 3 die Position und den Zustand der Seitenplatte kurz nach Beginn des ereten 

Zeitintervalls in einem horizontal gelegten Teilschnitt durch die 

Zweiwalzengielianlagen entlang der Unie A - A in Rg. 2. 
Rg. 4 die Position und den Zustand der Seitenplatte wahrend des Gieliprozesses in einer 

fortgeschrlttenen Phase des ersten Oder zweiten Zeitintervallsis einem horizontal 

gelegten Teilschnitt durch die ZweiwalzengieBanlagen entlang der Linie A - A in 

Fig. 2, 

Fig. 5 schematische Darstellung einer Seitenpiatten-Tragvorrichtung. 

Fig. 6 AusfQhrungsbeispiel fur den zeitiichen Verlauf der Anstellbewegungen der 

Seitenplatten und des Seitenplattenverschleiftes. 
Fig.7 Regelschema fiir die erfindungsgemaBe Seitenplattenanstellung. 

Eine fur die Durchfuhrung des erfindungsgemaiien Verfahrens geeignete Kemeinrichtung 
einer Zweiwalzfenglelianlage 1 . wie sie schematisch in Fig. 1 dargesteilt ist. besteht aus zwei 
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innengekuhlten, angetriebenen Gieliwalzen 2, 3, die um parallele GieBwalzenachsen 4, 5 
gegensinnig rotieren und aus zwei aus feuerfestem Material hergestellte Seitenplatten 6, 7, 
die jeweils in einem Tragrahmen 8, 9 eingebettet bzw. an ihm befestigt sind. Die 
Mantelflachen 10, 11 der GieBwalzen 2, 3 und die Stimseiten 12, 13 der Seitenplatten 6, 7 
bilden gemeinsamen einen In Umfangsrichtung geschlossenen Schmelzenpool .14. der die 
durch ein Taucfigiefirohr 15 zugefuhrte uberhitzte Metallschmeize 16 aufnimmt. 2ur 
Vermeidung von Leckagen oder dem EIndringen von Metallschmeize in Spalten zwischen 
Seitenplatten und Gieliwalzen sind die Seitenplatten 6, 7 gegen die Stimseiten 17, 18 der 
GieRwalzen 2, 3 angestellt 

Die Gie&waize 2 ist in einem nicht dargestellten Traggerust Qber Traglager ortsfest drehbar 
abgestOtzL Die Giefiwaize 3 ist in dem nicht dargestellten TraggerQst gegenOber der ersten 
Gie&waize 2 parallel veriagerbarabgestutzt, wie durch den Doppelpfei! angedeutet. Dadurch 
ist an der engsten Stelle zwischen den beiden Gieliwalzen 2. 3 ein wShlbarer Giefispalt 19 ^ 
einstellbar. der der Dicke 20 des gegossenen Metallbandes 21 entspricht (Fig.2). Die aus 
einem ZwischengefaR 22 uber das Tauchgielirohr 15 in den Schmelzenpool 14 eingebrachte 
Metallschmeize bildet an den innengekuhlten Mantelflachen 10. 11 der Gieliwalzen 2, 3 
allmahlich anwachsende Strangschalen 23. 24 aus, die im GieBspalt 19 zu einem 
weitgehend durcherstarrten Metallband 21 zusammengefuhrt und durch die Rotation der 
Gieliwalzen aus dem Gielispalt ausgefdrdert werden, Der Weitertransport des gegossenen 
Bandes erfolgt durch ein Treibroilenpaar 25. 

In Fig. 3 ist die Positionierung einer Seitenplatte 6 an den Stimseiten 12, 13 der Gieliwalzen 
2. 3 In einer Anfangsphase des Gieliprozesses mit einer neuen Seitenplatte aus feuerfestem 
Material dargestellt Der Schmelzenpool 14 ist mIt Metallschmeize 16 gefullt. und an den 
Mantelflachen 10, 11 der GieRwalzen 2, 3 haben sich Strangschalen 23, 24 ausgebildet. Die 
Seitenplatte 6 wird durch HorizontalkrSfte Fh, die am Tragrahmen 8 der Seitenplatte 6 
parallel zu den GieRwalzenachsen 4, 5 angreifen, dichtend gegen die'Stirnseite 12 der 
GieRwaIze 2 angestellt und in Wirkrichtung der Horizontalkrafte Fh innertialb eineS 
bestimmten Zeitintervalls Ati bewegt. In gleicher Weise wirkt innerhalb eines bestimmten 
Zeitintervalls Atz eine Vertikalkrafl Fv in GieRrichtung, mit der die Seitenplatte 6 innerhalb 
dieses Zeitintervalls auf den GieRspalt 19 zubewegt wird. 

Nach einer bestimmten GieRzeit stellt sich an der Seitenplatte 6 ein Zustandsbild ein, das 
primar durch den von den Anstellbewegungen vorgegebenen VerschleiR des feuerfesten 
Materials an den Stimseiten 12, 13 und an den Mantelflachen 10, 11 der GieRwalzen 2, 3 
bestimmt ist. Dieses Zustandsbild ist in Fig. 4 dargestellt. Durch die von Horizontalkraften Fh 
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und Vertikalkrafl Fv kombinierte Seitenplattenbewegung wird an den Seitenplatten durch den 
gesteuerten Abrieb feuerfesten Materials eine Stufe 30 erzeugt. die stimseltige Dichtflachen 
31. 32 und umfengsseitige Dichtflachen 33. 34 ausbildeL Die Dichtflichen 31 . 32. 33. 34 und 
der in den Schmelzenpool 14 vorragende Teil der Seitenplatten-Stirnseite 12 tragen 
wesentlich zur Verbesserung der Bandlonten des gegossenen Metallbandes spwie zur 
VeriSngerung der Seitenplattenstandzeit bei. Die der Metallschmeize 16 ausgesetzte 
Stimfiache 12 der Seitenplatte 6 verschleifit durch systembedingte chemische und 
mechanische Erosion bzw. Konosion. 

Zur Umsetzung der Anstelibewegungungen der Seitenplatten sind diese in Seltenpfatten- 
Tragvonichtungen 36 integrlert. von denen eine In Fig. 5 schematisch dargestellt ist. Die 
Seitenplatte 6 Ist in einem Tragrahmen 8. Warmedehnungen zulassend, nachgiebig 
elngespannt Urn die Seitenplatten auf Betriebstemperatur vorwarmen zu kSnnen. sind an 
der RQckselte der Seitenplatten in einem Frelraum nicht dargestellte Helzeinrichtungen 
vorgesehen. die entwedervon Gasbrennem oder von elektrischen Helzeinrichtungen. wie 
beispielsweise Induktionsheizeinrlchtungen. gebildet sind. Dadurch wIrd eine pidtzllche. 
ortllch hohe termische Belastung der Seitenplatten herabgesetzt. Der Tragrahmen 8 ist an 
einem L-f6nnlgen Verstellrahmen 37 entlang von VertikalfQhrungen 38 In GieBrichtung 
vertlkal gefCihrt und durch eine VerUkalverstelleinrichtung 39 bewegbar. die am Tragrahmen 
8 und am Verstellrahmen 37 angelenkt Ist Der Verstellrahmen 37 Ist seinerselts auf einem 
stationaren Basisrahmen 40 abgestQtzt und durch HorizontalfDhrungen 41 gegenOber 
diesem horizontal In Richtung der GieBwalzenachse 4 verechlebar angeordnet. Die 
Horizontalverstellelnrichtung 42 ist einerseits am Basisrahmen 40 und andererselts am 
Verstellrahmen 37 angelenkt. Die Vertlkalveretellelnrichtung 39 und die 
Horizontalverstellelnrichtung 42 ennOglichen eine gesteuerte oder geregelte Anstell- und 
RQckzugsbewegung der Seitenplatten. die durch verschiedene Stellelnrichtungen realislert 
werden kfinnen. wIe beispielsweise durch Fedem, Pneumatiksysteme J^ydrauliksysteme. 
eiektrische. mechanische oder elektromechanlsche Antriebssysteme Bder auch 
Kombinatlonen dieser Systeme. Vorzugswelse sind diese Antriebssysteme mit 
Wegverfolgungseinrichtungen gekoppelt und emiOgllchen eine prSzise EInstellung von 
Positionen und Vorschubbewegungen. baslerend auf Vorgabewerten. wie Anpressdruck. 
Vorschubgeschwindigkeit etc.. die als Zeitfunktion von einem Steuer-. Regel- oder 
Leitsystem vorgegeben werden. 

Anhand der Fig. 6 sind die einzelnen Verfahrensschritte anschaullch dargestellt und 
nachfolgend nSher eriSutert. Ober einer Zeitachse t (sec) ist der VerschlelB der 
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Seitenplatten zum einen als Absolutwert und andererseits in mm/hrSomit-gleichermaRen als 
augenblickliche Vorschubgeschwindigkeit der Seitenplatten dargestellt. 

Nacli einer Neuzustellung der feuerfesten Seitenplatten werden In einer Einschleifphase 
Fluchtungsfehler zwischen der Stimseite der Seitenplatten und der Stimseite der GieBwalzen" 
beseitigt, die moglicherweise durch Fertigungstoleranzen an den Seitenplatten auftreten. 
Diese Einschleifphase sollte, so sie Dberhaupt notwendig ist, nicht langer als 120 sec 
dauem, wobei der mittlere SeitenpIattenverschleiB mindestens 10 mm/h, vorzugswelse 
^ mindestens 20 mm/h betragt. Dieser Wert wird. gegebenenfalls jedoch nur kurz vor 
Stopfendifnung en^eicht. 

Der eigentliche Gie&prozess beginnt mit einem ersten Zeitintervall Ati, in dessen Veriauf eine 
Horizontalbewegung der Seitenplatten, in Richtung der Gie&walzenachsen auf die 
Stimseiten der GieBwalzen zu, in drei Abschnitten erfolgt. In einer Startphase (1. Abschnitt)^ 
werden die Seitenplatten w^hrend einer Zeitspanne von maximal 90 sec nnit einem 
Verschleiil bzw. einer Vorschubgeschwindigkeit Vsi von 1 ,0 mm/h bis 20 mm/h gegen die 
Stimseiten der GieBwalzen bewegt. Diese Startphase dauert hochstens 90 sec. Innerhalb 
dieser Startphase, vorzugswelse an deren Beginn, erfolgt die Stopfenoffnung und der 
Schmelzenpool beginnt sich mit Metallschmelz zu fullen, wobei bei der Stopfenoffnung und 
kurz danach ein Maximalwert fur die Vorschubgeschwindigkeit von 50 mm/h nicht 
Qberschritten wird. Daran schlief^t eine maximal 120 secdauernde Obergangsphase (2. 
Abschnitt) an, in deren Veriauf die Vorschubgeschwindigkeit Vs2 der Seitenplatten weniger 
als 10 mm/h betrSgt und die in eine station^re Betriebsphase (3. Abschnitt) Qberleitet, in der 
die Vorschubgeschwindigkeit Vs3 auf Werte von 0,2 mm/h bis 4,0 mm/h zuruckgenommen 
wird. Mit der in der Startphase hohen Vorschubgeschwindigkeit Vsi wird In sehr kurzer Zeit . 
eine ausgeprSgte Dichtkante in die Seitenplatte geschliffen, die im Veriauf des 
GieBprozesses kontinuierlich aufrechterhalten und dem naturlichen Verschleili folgend 
erneuert wird. FQr diesen laufenden Erneuerungsprozess reichen die fQr die Betriebsphase 
angegebenen Werte Vs3 aus. Das Seitenplattenmaterial ist dafQr entsprechend auszuwahlen. 

Mit Beginn der stationaren Betriebsphase, vorzugswelse 10 min nach und spatestens 30 min 
nach Beginn des ersten Zeitintervalls Ati beginnt ein zweites Zeitintervall Ata, in welchem 
eine vertikale. somit in Gielirichtung G orientierte Vorschubbewegung der Seitenplatten 
erfolgt. Die Vorschubgeschwindigkeit Vvi betrSgt bei ungestSrtem stationaren Giefibetrieb 
etwa 4,0 bis 10.0 mm/h, kann jedoch auch in einem weiteren Bereich von 2,0 bis 20 mm/h 
liegen. Diese vertikale Vorschubbewegung kann auch st5rungsabhangig erfolgen, wenn 
Bandkantenerscheinungen oder Verschleili-, Kraft- oder Bewegungssignale der 
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Seltenplatten auf StSrungen des stationaren VerschleiSprozesses hinWeis'in. EIne weltere 
zweckmaSige AusfQhrungsform besteht darin. das die vertikale Vorschubbewegung der 
Seltenplatten stufenweise durchgefQhrt wlrd. d.h. nach einer raschen Vorschubbewegung mit 
einer Vorschubgeschwindlgkelt Vv2 von 2.0 bis 20 mm/h Qber sine Wegstrecke von 0.2 bis 
2,0 mm foigt eine Stillstandsphase von bis zu 30 min, bevor neuerdings eine 
Vorschubbewegung eingeleltet wlrd. DIese Intermittlerende Vorschubbewegung relcht aus, 
um auch In Umfiangsrichtung eine bestSndlge DIchtflache zwischen GleBwalzen- 
Mantelfiache und Seltenplatte zu erzeugen, die uber langere Zelt eroslonsstabi! bleibt. 

Die vorgegebenen stQndllchen VerschlelBraten an den Seltenplatten, die einer 
Vorschubgeschwindigkeit (Vsi. Vsa, Vs3, Vyi, Vyz) der Seitenpiatten entsprechen. kdnnen durch 
geregelte AnpressdrQcke (psi. p^. p^. p^, p^) errelcht werden. die von den Horizontal- und 
Vertlkalanstellvonichtungen aufgebracht und an die Seltenplatten Qbertragen werden und Im 
Weiteren In einem Mess- und Regelkrels entsprechend dem fOr statlonare Zustande 
vorbestlmmten VerschlelB geregelt werden. Das glelche Ergebnls kann durch einen 
mechanischen Antrleb In Verblndung mIt belsplelswelse eInem prozessgesteuerten 
Schrlttmotor erzlelt werden. 

Der dem erflndungsgemaiien Anfahrverfahren zugrundellegende regelungstechnische 
Aufbau derZwelwalzengleHanlage 1st In Fig. 7 schematlsch dargestellt. Ausgehend vom In 
Fig. 5 bereits dargestellten strukturelien Aufbau der Seltenplattentragvorrichtung 36 mIt 
einem Tragrahmen 8. 9. der die Seltenplatten 6. 7 aufnimmt. einem Verstelirahmen 37, an 
dem der jewellige Tragrahmen 8, 9 in VertikalfQhrungen 41 gefGhrt 1st und einem 
Baslsrahmen40. auf dem der Verstelirahmen 37 In HorizontalfQhrungen 41 abgestQtzt und 
gefQhrt 1st, sind Posltlonserfassungseinrlchtungen 44 zur Ermlttlung der Relativposltlon des 
jeweiligen Verstellrahmens 37 zum Baslsrahmen 40 und Posltionserfassungseinrichtungen 
45 zur Ermlttlung der Relativposltlon des jeweiligen Tragrahmens 8, 9 zum Verstelirahmen 
37 vorgesehen. ZusStzlich sind den Horizontalverstellelnrichtungen 42Anpressdruck- 
Messeinrichtungen 47 und den Vertikalverstellelnrichtungen 39 Anpressdmck- * 
Messeinrichtungen 48 zugeordnet, die eine kontlnulerilche Erfassung des 
SeitenplattenverschleiBes emnOgllcht Alle Posltionserfassungselnrlchtungen und 
Anpressdnjck-Messeinrichtungen sind Qber SIgnalleitungen mit einer Recheneinheit 46. die 
auch als Einzeiregelkreis. ausgeblldet sein kann, verbunden. Unter EInbindung von 
vorgegebenen Oder zusatzlich gemessenen EingangsgrdBen erfolgt eine dem gewShlten 
Anfahrmodus entsprechende Seltenplattenanstellung an die Gieawalzen. Altemativ besteht 
auch die MiJglichkeit die Eingangsgr6fien einem Qbergeordnetem Leitsystem 51 
aufzuschalten und dort auf der Basis vorgegebener mathemaOscher Modelle Vorgaben an 



BNSDCX^ID: <WO ^2004000487A1_I_> 



wo 2064/0(K)487 



13 



PCT/EP2003/006468 



die als Einzelregelkreis arbeitende Recheneinheit 46 weiterzugeben, wobe1 uber das 
Leitsystem Einflussgrof^en aus anderen Einzelregelkrelsen 49, 50 Berucksichtigung finden 
und umgekehrt. 
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Patentansprtlchft ! 



. Verfahren zur Erzeugung eines Metallbandes mit einer ZweiwalzengieBeinrichtung (1 ), 
mit welchem Metallschmeize (16) in einen Schmelzenpool (14) eingebracht wlrd, der vo 
zwei gegensinnig rotierenden GieBwalzen (2. 3) mit parallel zuelnander angeordneten 
GleBwalzenachsen (4, 6) und zwel an den Stimselten (17, 18) der GieBwalzen 
aniiegenden Seltenplatten (6. 7) geblldet wird und bei dem eln zumindesttelleretarrtes 
Metallband (21) aus einem von den GieBwalzen gebildeten GleBspalt (19) ausgefOrdert 
wird. dadurch gekennzeichhet, 

• dass die Seltenplatten (6. 7) In einem ersten Zeltlntervall (Ati) In einer ereten 
Bewegungsrichtung parallel zu den GleBwalzenachsen (4. 5) gegen die Stimselten 
(17, 18) der GieBwalzen bewegt werden und 

• dass die Seltenplatten (6, 7) in einem zweiten Zeitintervall (Ata) in einer zweiten 
Bewegungsrichtung parallel zur GleBrichtung (G) im GleBspalt (19) gegen einen 
Abschnittder MantelflSchen (10, 11) der GieBwalzen bewegt werden. 



2. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet. dass in zeWicher Abfolge das 
erste Zeitintervall (Ati) zumlndest in einem Tellabschnitt das zweite Zeitintervall (Atz) 
QberlagerL 



3. Verfahren nach Anspruch 1 . dadurch gekennzeichnet. dass in zeitficher Abfolge das 
zweite Zeitintervall (Ata) zumindest in einem Tellabschnitt das erste Zeitintervall (Ati) 
Qberlagert. 



. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche. dadurch gekennzeichnet. dass 
das erste Zeitintervall (Ati) vor dem zweiten Zeitinten^all (Atz) beginnt. 



Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche. dadurch gekennzeichnet, dass 
das erste Zeitintervall (Ati) mit dem ZufQhren der Metallschmeize in den Schmelzenpool 
(14) Oder vorher beginnt 
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6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet. dass 
die Seitenplatten (6, 7) in Abhangigkeit von den Vei^chleiBeigenschaften des 
verwendeten Feuerfest-Materials gegen die GieBwalzen (2, 3) bewegt werden. 

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche 1 bis 6, dadurch 
gekennzeichnet, dass das erste Zeitintervall (Ati) von drei Abschnitten gebildet wird. 

• einer Startphase, bei der die Seitenplatten (6, 7) wahrend einer Zeitspanne von 
maximal 90 sec mit einer Vorschubgeschwindigkeit (Vsi), die einem 
Materialverschleili an den Seitenplatten von weniger als 50 mm/h. vorzugsweise von 
1 mm/h bis 30 mm/h entspricht, gegen die Stimseiten (17. 18) der Gieflwaizen 
bewegt werden, 

• einer Obergangsphase, bei der die Seitenplatten wahrend einer Zeitspanne von 
maximal 3 min mit einer Vorschubgeschwindigkeit (Vsa), die einem Materialverschleili 
an den Seitenplatten von weniger ais 20 mm/h entspricht, gegen die Stirnselten der 
Giefiwalzen bewegt werden, 

• einer stationaren Betriebsphase, bei der die Seitenplatten mit einer 
Vorschubgeschwindigkeit (Vsa), die einem MaterialverschleiR an den Seitenplatten 
zwischen 0,2 mm/h und 4 mm/h entspricht, gegen die Stimseiten der Gieliwalzen 
bewegt werden. 



8. Verfahren nach einem der vorhergehenden AnsprOche 1 bis 6, dadurch 

gekennzeichnet, dass das erste Zeitintervall (Ati) von drei Abschnitten gebildet wird, 

• einer Startphase, bei der die Seitenplatten (6, 7) wahrend einer Zeitspanne von 
maximal 90 sec mit einem Anpressdruck (Psi) der einem Materialverschleili an den 
Seitenplatten von weniger als 50 mm/h, vorzugsweise von 1 mm/h bis 30 mnn/h 
entspricht, gegen die Stimseiten der Giefiwalzen gepresst werden, 

• einer Obergangsphase, bei der die Seitenplatten wahrend einer^Zeitspanne von 
maximal 3 min mit einem Anpressdruck (Psz), der einem Materialverschleili an den 
Seitenplatten von weniger als 20 mm/h entspricht, gegen die Stimseiten der 
Gieliwalzen gepresst werden, 

• einer stationaren Betriebsphase, be! der die Seitenplatten mit einem Anpressdruck 
(Psa), der einem Materialverschleili an den Seitenplatten zwischen 0,2 mm/h und 4 
mm/h entspricht, gegen die Stimseiten der Gieliwalzen gepresst werden. 
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9. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche. dadurch gekennzeichnet. dass 
das zweite Zeitfntervall (At^) spatestens 30 min. voizugsweise bereits 10 min nach 
Beginn des ersten Zeitfntervalls (Ati) beglnnt 

10. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche. dadurch gekennzelchnet. dass 
das zweite Zeitintervall (Ay Im wesentlichen mit Beginn der stationaren Betriebsphase 
beginnt. 

1 1. Verfahren nach einem der vorhergehenden AnsprQche. dadurch gekennzelchnet. dass 
die Seitenplatten wShrend des zwelten ZeWntervalles (Ata) mit einer 
Vorschubgeschwindigkelt (Vvi. Vv^) oder einem Anpressdruck (p^. p^). die/der einem 
IVIaterialverschlelB an den Seitenplatten von 2 mmm bis 20 mm/h. vonsugsweise 4.0 bis 
10 mm/h. entspricht. gegen einen Abschnitt der MantelflSche der GlefSwalzen 
bewegt/gepresst werden. r- 

12. Verfahren nach einem der Ansprtiche 1 bis 10. dadurch gekennzelchnet. dass die 
Seitenplatten (6. 7) wahrend des zwelten ZeiUnten^alls (At^) intermittierend bewegt 
werden, wobei Bewegungsphasen und Stillstandsphasen einander abwechsein und die 
Stillstandphasen der Seitenplatten 30 min. vor^ugsweise 5 min. nicht uberschreiten. 

13. Verfahren nach Anspruch 12. dadurch gekennzelchnet. dass die Seitenplatten (6. 7) 
wahrend jeder Bewegungsphase urn 0.01 bis 2 mm. vorzugsweise 0.1 bis 1 mm. gegen 
eInen Abschnitt der MantelflSche (10. 1 1) der GleBwalzen bewegt wetxlen. 

14. Verfahren nach einen der vorhergehenden AnsprQche. dadurch gekennzelchnet. dass 
dem ersten Zeltinten^all (AtO eine ElnschleHphase unmlttelbar vorgeordnet wird. bei der 
die Seitenplatten wShrend einer Zeltspanne von maximal 120 secmit eIner 
Vorschubgeschwindigkelt oder einem Anpressdaick. die/der einem mittleren 
IVIaterlalverschleiB an den Seitenplatten von mindestens 10 mm/h. vorzugsweise 
mindestens 20 mm/h. entspricht. gegen die Stimselten der GleBwalzen gepresst werden 
wobei die Seitenplatten wahrend eines Tellabschnittes dieser Einschlelfphase 
gegebenenfalls zusatzlich mit hohem Anpressdruck in GieBrichtung gegen einen 
Abschnitt der Mantelflachen der GleBwalzen gepresst werden. 

15. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 13. dadurch gekennzeichnet. dass dem 
ersten Zeitintervall (At,) eine Einschlelfphase vorgeordnet wird. bei der ein mittlerer 
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horizontaler MaterialverschleiB an den Seitenplatten von mindestens 0;3 mm erzielt wird, 
wobei diese Einschleifphase bei kalten Oder vorgeheizten Seitenplatten erfolgt und 
gegebenenfalls zwischen dieser Einschleifphase und dem Beginn des ersten 
Zeitintervalls (Ati) eine Zwischenerhitzung erfolgt. 

16. Zweiwalzengiefieinrichtung mit zwei parallel zueinander angeordneten und gegensinnig 
rotierenden Giefiwalzen (2, 3) und zwei an den Stimseiten (17, 18) der Gieliwalzen 
aniiegenden und in Seitenplatten-Tragvorrichtungen (36) abgestutzte Seitenplatten (8, 9), 
zur Durchfuhrung eines Verfahrens nach einem der Anspruche 1 bis 14, dadurch 
gekennzeichnet, 

• dass jede Seitenplatten-Trageinrichtung (36) Horizontalfuhrungen (41 ) fur die 
Umsetzung einer Vorschubbewegung der Seitenplatte (8. 9) In Richtung der 
Gieliwalzenachsen (4, 5) aufweist, 

• dass jeder Seitenplatten-Trageinrichtung (36) eine Horizontalverstelleinrichtung (42),- 
fur die horizontale Verlagerung der Seitenplatte (8, 9) und eine 
Positionserfassungseinrichtung (44) fur die Horizontalposition der Seitenplatte (8. 9) 
zugeordnet ist, 

• dass jede Seitenplatten-Trageinrichtung (36) Vertikalfuhrungen (38) fur die. 
Umsetzung einer Vorschubbewegung der Seitenplatte (8, 9) in GieBrichtung (G), 
bezogen auf den Gielispalt (19), aufwelst, 

• dass jeder Seitenplatten-Trageinrichtung (36) eine Vertikalverstelleinrichtung (39) fur 
die vertikale Verlagerung der Seitenplatte (8, 9) und eine 
Positionserfassungseinrichtung (45) fur die Vertikalposition der Seitenplatte 
zugeordnet ist. 

• dass eine Recheneinheit (46) Qber Signalleitungen mit den 
Horizontalverstelleinrichtungen (42), den Vertikalverstelleinrichtungen (39) und den 
Positionserfassungseinrichtungen (44, 45) zur Obermittlung von Mess- und 
Steuersignalen verbunden ist. 

17. Zweiwalzengiefieinrichtung nach Anspruch 16. dadurch gekennzeichnet, dass den 
Horizontalverstelleinrichtungen (42) und den Vertikalverstelleinrichtungen (39) einzelne 
Anpressdruck-Messeinrichtungen (47, 48) zur Ermittlung des Anpressdruckes der 
Seitenplatten (8, 9) an die Giefiwalzen (2. 3) in horizontaler und vertikaler Richtung 
zugeordnet sind und die Horizontalverstelleinrichtungen (42) und die 
Vertikalverstelleinrichtungen (39) tiber Signalleitungen mit der Recheneinheit (46) 
verbunden sind. 
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18. 2weK«alzer«leBeinrichtung nach Anspruch 17. dadu«* gekennaichnet. dass die 
RaoheneinheH (46) ate Elnzelrsgelkrete ausgeblldef ist. der ein Anlagenlelteystem (51) 
ubergeordnet 1st. ^ ' 

19. Zwelwaizengieaelnrichtung nach einem der AnsprQche 16 bis 18. dadurch 

gekennzelchnet. dass die Seitenplatten-Trageinrichtung (36) von eInem Baslsrahmen 
(40). e,nem Versteilrahmen (37) und einem Tragrahmen (8. 9) gebiidet ist. wobei der 
Verstellrahmen (37) Ober Horizontalfuhrungen (41) am Basisrahmen (40) und der 
Tragrahmen (8. 9) fQr die Seitenplatte (6. 7) iiber VertikalfOhrungen (38) am 
Verstellrahmen (37) abgestOtzt sInd und die HorizontalverBtelleinrichtung (42) zwischen 
Basisrahmen (40) und Verstellrahmen (37) und die Vertkalverstelleinrichtung (39) 
zwischen Verstellrahmen (37) und Tragrahmen (8. 9) fDr die Seitenplatte (6 7) 
angeordnet sind. 

20. Zweiwalzengie/ieinrichtung nach einem der AnsprQche 16 bis 19. dadurch 

gekennzeichnet. dass jeder Seitenplatte (6. 7) eine Aufheizeinrichtung zugeordnet Ist. 
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